PENGARUH TEMPERATUR PREHEATING DAN KECEPATAN PENGELASAN TERHADAP SIFAT MEKANIK DAN STRUKTUR MIKRO SAMBUNGAN PELAT AA5052-H32 PADA PROSES FRICTION STIR WELDING by INDRA, YUSTINUS ROSA
 PENGARUH TEMPERATUR PREHEATING DAN 
KECEPATAN PENGELASAN TERHADAP SIFAT MEKANIK 
DAN STRUKTUR MIKRO SAMBUNGAN  PELAT AA5052-H32 







Diajukan sebagai salah satu syarat 






















JURUSAN TEKNIK MESIN FAKULTAS TEKNIK  
UNIVERSITAS SEBELAS MARET 
SURAKARTA 
2016 
KEMENTERIAN PENDIDIKAN DAN KEBUDAYAAN
UNIVERSITAS SEBELAS MARET - FAKULTAS TEKNIK
,URUSAN TEKNIK MESIN
ll lr Sutami No. 36A Kentlnqan Slraka.ta np.0271632163 web: mesin.ft.uns.ac.ld
SURAT TUGAS PEMBIMBING DAN PEl{GUJI TUGAS AKHIR
PROGRAM SAR,IANA TEKNIK MESIN UI{S
Program Studi rsl Teknik Mesin
Nomor : 0627/TAIS1/06/2o15








2. Dosen Pembimblng TA ybs.
3. KoordinatorTA.
4, Arsip.
Pembimbing 1 :Dr, TRIYONO, ST., MT./1974O6251999O31OO2
Pembimbing2 TDR.NURULMIIHAYAT,ST,MT/197OO323199aO2IOOI
Penguji : 1, TEGUH TRIYONO, ST MEng/ 1971o43O1994O21OO1
2. DR, TOKO TRUOiIO, ST, MT/ 196906251997021OO1
3, Prof. Dr. Kuncoro Dihario, S.T., M,T./ 1971O1O31997021OO1
Mata Kuliah Pendukung
I.TEKNOLOGt PEr{GELASAN(MS05O53-1O)
2.PEMILIHAN BAHAN DAN PROSES(MS75OI2.XO}
3.TEK]'loLOG| DAN PRoSES PEMESINAN(Mso5o13-1O)
.JudulTugas Akhir
,,PENGARUH TEMPERATUR PREHEATING DAN
KECEPATAN PENGELASAN TERHADAP SIFAT MEKANIK
DAN STRUKTUR MIKRO SAMBUNGAN PELAT
AA5O52-H32 PADA PROSES FRICTION STIR WELDING"
surakarta. 2or5.o6-22 14:39:o6
Ketua lurusan Teknik l4esin,
DR ENG. SYAMSUL HADI, ST,MT
NrP. 19710515199aO2IOO2
IIilIEIE Hal l daril hal.
PENGARUH TEMPERATUR PREHEATING DAN KECEPATAN PENGELASAN
TERHADAP SIFAT MEKANIK DAN STRUKTUR MIKRO SAMBUNGAN
PELAT AA5O52-H32 PADA PROSES FRICTION STIR WELDING
Disusun Oleh
YUSTTNUS ROSA INDRA WARDANA
Nll,4 : t141OO37
bing 1
Dr- TRIY NOI ST., MT.
NlP. 19740 251999031OO2
Telah dipertahankan di depan Tim Dosen Pengull
08i00!00, bertempat di M,101, Gd.1 FT-UNS,
1. TEGUH TRtYoNO, ST N4Eng
197104301998021001
2. DR. IOKO TR|YONO, ST, Mr
196906251997021001



































Karya sederhana ini dipersembahkan kepada : 
Bertrand Mahadevan Wardana 
Fransiska Hera Gitasari 

















PENGARUH TEMPERATUR PREHEATING DAN KECEPATAN 
PENGELASAN TERHADAP SIFAT MEKANIK DAN STRUKTUR 
MIKRO SAMBUNGAN  PELAT AA5052-H32 PADA PROSES FRICTION 
STIR WELDING 
 
Yustinus Rosa Indra Wardana 
 
Jurusan Teknik Mesin 
Fakultas Teknik Universitas Sebelas Maret 
Jl. Ir. Sutami 36 A Solo 57126 






Friction stir welding (FSW) adalah alternatif pengelasan aluminium yang dapat 
dilakukan dengan menggunakan mesin miling. Penelitian ini mempelajari 
pengaruh temperature preheating dan kecepatan pengelasan dari friction stir 
welding terhadap sifat mekanik dan struktur mikro sambungan pelat Alumunium 
Alloy 5052-H32. Mesin miling dioperasikan dengan kecepatan putar 1125 rpm, 
dengan variasi kecepatan pengelasan 40mm/min, 60mm/min dan 80mm/min dan 
kedalaman pembenaman tool 3,85mm. Preheating dilakukan dengan 
menggunakan heatgun dengan variasi temperatur 150°C, 200°C, 250°C, dan 
300°C. Welding tool terbuat dari bahan Bohler K100 yang dikeraskan mencapai 
59 HRc dengan penampang pin berbentuk flatten 3. Pengujian yang dilakukan 
dalam penelitian ini adalah uji tarik, uji face bending, uji root bending, uji 
kekerasan, pengamatan foto makro dan struktur mikro. Hasil pengujian 
menunjukkan bahwa kekuatan tertinggi pada uji tarik, face bending, root bending 
dan kekerasan terdapat pada hasil pengelasan dengan suhu preheat 250°C dan 
kecepatan pengelasan 60mm/min. Pada pengujian kekerasan menunjukkan hasil 
bahwa rata-rata daerah retreating side mempunyai kekerasan yang lebih tinggi 
dibanding advancing side. Pada struktur mikro, ukuran butir pada daerah nugget 
paling kecil terlihat pada hasil pengelasan dengan suhu preheat 250°C dan 
kecepatan pengelasan 60mm/min. 
 
Kata kunci: Friction Stir Welding, aluminium 5052, preheating, kecepatan 
pengelasan, , sifat mekanik 
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Friction stir welding (FSW) is an alternative aluminium welding process in which 
the process is using the milling machine. The aim of this research is to study the 
effect of preheating temperature and welding speed in friction stir welding 
process on the mechanical properties and micro structure of weld joint on 5052-
H32 aluminium alloy. The milling machine was operated in 1125 rpm on spindle 
rotation, with various of welding speed at 40mm/minutes, 60mm/minutes and 
80mm/minutes and 3.85mm on tool depth of plunge. Preheating proccess is using 
tool heatgun with temperature variation from 150°C, 200°C, 250°C, and 300°C. 
The welding tool material was Bohler K100 and hardened up to 59 HRc in flatten 
3 shape. The tests in this study were tensile test, face bending test, root bending 
test, hardness test, observation on macro photo and micro structure. The test 
results showed that the highest tensile strength, face bending, root bending 
strength and hardness occurred on the welding specimen with 250ºC preheating 
temperature and 60mm/min welding speed. Further, on the hardness test showed 
that averagely retreating side area hada higher hardness than advancing side. On 
the micro stucture,  the smaller grain size of nugget occurred on the welding 
specimen with 250ºC preheating temperature and 60mm/min welding speed. 
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